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論文内容要旨
 さきに,本教室の奥田らは,市販吸水膨張埋没材を用いた浸温水膨張法と真空吸引鋳造法によ
 る一貫した鋳造術式を研究開発した。本研究は,この術式において,歯科用小型鋳造物の寸法精
 度を左右する多くの要因のうち蝋型のリング内埋没位置が,鋳造体の寸法精度にいかなる影響を
 与えるかについて検討したものであり,さらに,この術式において使用する吸水膨張埋没材の具
 備すべき特性等について,合わせて考察を加えた。
 実験における蝋型の調製は,すべてU字型原型を用いて行なった。まず,市販吸水埋没材を用
 いて行なった実験では,リング内の蝋型の上下的位置による鋳造体の寸法は,リング底部に近い
 ほど大きかった。また,この場合の鋳造体は,いずれも原型より大きかったことから,使用した
 埋没材の膨張が過大であることが推定された。そこで,現在入手し得るBatchNo。の相違する市
 販吸水埋没材の各々について,凝結および吸水膨張量の測定を行なった。この結果,Batchによっ
 て,かなりの相違があることが認められた。ついで,調節剤を加えることによって,膨張の適正
 な吸水埋没材を調製し,この調節吸水埋没材を用いて,同様実験を行ない,鋳造体の寸法精度で
 変形量を測定し,クリストバライト改良加熱膨張法によって調製された鋳造体のそれと比較検討
 した。以上の実験の結果,次のことが明らかとなった。
 1)凝結膨張の大きい市販吸水埋没材を用いた場合,蝋型のリング内位置が底部に近いほど大
 きい鋳造体が得られた。しかし膨張の小さい調節埋没材を用いた場合やクリストバライトを用い
 た改良加熱膨張法では,蝋型のリング内の上下的位置の変化による鋳造体の寸法変化に,差は認
 められなかった0
 2)調節埋没材を用いた吸水膨張法とクリストバライ1・を用いた改良加熱膨張法とによる鋳造
 体を比較すると,吸水膨張法の方が変形量は小さかった。
 3)鋳造体各部位の寸法計測の結果,温湯浸漬吸水膨張法によって調製された鋳造体の肉厚は,
 改良加熱膨張法によるものと比較すると,大きく減少していた。この変形は,本術式による鋳造
 体の特徴の一つと考えられ,さらに検討されなければならない。
 4)本術式で用いる吸水膨張埋没材の望ましい自由凝結膨張量は,0.8土0.1と考えられ,現在
 市販の埋没材の膨張量は過大であることがわかった。
 以上の結果,本術式による吸水膨張法は,改良されるべき点が残されているが,適正な膨張量
 の埋没材が得られるならば,他の加熱膨張法に劣らぬ優れた精度の鋳造体が,容易かつ安全に得
 られることが確かめられた。
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審査結果要旨
 現在歯科精密鋳造における金属の鋳造収縮を補償する方法としては,クリストバライト埋没材
 の加熱時の膨張を利用する方法が広く用いられているが,埋没材の加熱膨張のみによって金属の
 鋳造収縮を完全に補償することができず,凝結膨張ならびに間接作業模型の膨張をも加味せざる
 を得ないのが実情である。他方クオーツ埋没材を用い,鋳型をリングレスの状態で温湯中に浸漬
 し,中の蝋型が軟化もしくは溶融状態で吸水膨張をおこさせ,これによって鋳造収縮を補償する
 ことも行なわれている。
 本研究は,金属の鋳造収縮を補償する2つの代表的な方法,すなわちリングにアスベストリボ
 ンを裏装し,これにワセリンを塗布した中にクリストバライ1・埋没材にて蝋型を埋没する改良加
 熱膨張法と,蝋型を吸水膨張系埋没材にて埋没し,鋳型をリングレスの状態で50℃の温湯中に浸
 漬して得られる埋没材の吸水膨張法とを用い,U字型蝋型のリング内の埋没位置,方向が鋳造体
 の寸法精度にいかなる影響を与えるかを詳細に検討したものである。実験は主として温湯浸漬吸
 水膨張により鋳造収縮を補償し,吸引鋳造によって修復物を調製する方法を検討し,ついで蝋型
 の埋没前および後における膨縮変化を観察し,さらに市販埋没材の膨張量を調べ,各種の薬剤を
 練和水中に加えてその調節を試み,最後にこの調節埋没材を用いて温湯浸漬吸水膨張法によって
 昼型金合金鋳造体を調製し,改良加熱膨張法のものとの寸法精度を比較した。結果を要約すれば
 次のようになる。
 (1)リングレス鋳型を吸引鋳造機によって金属を鋳造した場合は,スプルーの短かいもの,す
 なわち蝋型がリング上位にあると湯廻り不良の鋳造となりやすい。蝋型埋没の至適位置はリング
 の底部から蝋型の端が5～8屑籠離れたところである。しかし蝋型が底部に近いほど鋳造体の寸法
 変化が大きい。
 (2)市販吸水膨張埋没は,凝結膨張量が大きく,埋没材の製品番号によっても差が認められる
 そしてでき上った鋳造体の変形はこれらの大きな凝結膨張に起因するものと思われる。
 (3)埋没材を弗化ナトリウム0.13,硼砂0.49を純水100雇に溶解した液で練和して用いると,
 その凝結膨張量は3時間後で0.8%に調節され,これを用いて吸温水膨張法を行なうと,蝋型のり
 γグ内の上下的位置を変えても,鋳造体の肉厚の減少はあるものの,寸法変化に有意差がなく,
 改良加熱膨張法よりも膨縮量の偏差も変形量も小さかった。
 以上単独鋳造修復物の調製にあたり,金属の鋳造収縮を補償する有力な一方法としての温湯浸
 漬吸水膨張法について新知見を発表し,この技法の確実性を側面から立証した努力は多とするも
 のである。本研究の成果は歯学特に歯科修復学の領域に寄与する功績は大きい。よって学位授与
 に値するものと認める。
9
